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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Verbinden von Blechen mittels eines Verbindungselementes 

(§) Bei dem vorgeschlagenen Nietverfahren konnen die zu 
verbindenden Bleche mittels eines durch diese gedruckte 
Verbindungselemente miteinander verbunden werden. Das 
Durchdrucken des Verbindungselementes durch die Bleche 
erfolgt im isostatischen Zustand. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Verbinden von Blechen mittels eines 
Verbindungselementes in einer Einrichtung, die in 
Stempelhiilsen angeordnete Druckstempel aufweist. 

Es sind Nietverfahren bekannt, bei denen das Niet in 
ein Bohrloch eingefflhrt und anschliefiend mit einem 
SchlieBlcopf versehen wird. Desweiteren sind Verbin- 
dungsverfahren bekannt bei denen die zu verbindenden 
Bleche miteinander verformt werden und hierdurch ei- 
ne Verbindung hergestellt wird. Diese Verbindungsver- 
fahren, wie beispielsweise das Nietverfahren. ist auf- 
grund des Herstellens einer Bohrung und der Verwen- 
dung eines in bestimmter Weise geformten Nietes auf- 
wendig. 

Auch sind Verfahren bekannt geworden, bei denen 
durch einfaches Durchdrticken eines Formteils durch 
die zu verbindenden Bleche mit nachfolgendem Stau- 
chen der freien Enden zu einem Kopf eine Verbindung 
geschaffen wird. Bei diesem Verfahren treten in der 
Bruchzone Zugspannungen auf. die zu Rissen im Be- 
reich des Loches ftihren. Eine solche Verbindung weist 
nur eine verhSLltnismaBig geringe Dauerfestigkeit auf. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Nietverfahren und 
eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens 
zu schaffen. mit dem schneil eine Nietung durchzufuh- 
ren ist und verbesserte Festigkeitseigenschaften durch 
eine Erzielung von Druckeigenspannungen im Niet- 
lochbereich gewahrleistet sind. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
kennzeichnenden Merkmaie des Anspruchs 1 sowie der 
weiteren Merkmaie in den Unteranspruchen gelost. 

Die mit der Erfindung hauptsachlich erzielten Vortei- 
le bestehen darin, daB der Arbeitsvorgang Bohren ent- 
fallt und geformte Niete bisheriger Form nicht mehr 
erforderlich sind. Infolge des Durchdruckens von Draht- 
abschnitten und dei^gleichen im isostatischen Zustand 
der Bleche werden die bisher an gestanzten Nietldchern 
festgestellten Zugspannungen weitestgehend vermie- 
dcn. 

An den Grenzflachen zwischen den Blechen und dem 
Niet tritt eine KaltschweiQung auf, wodurch unter Last 
eine gegenuber bekannten Verfahren gunstigere Span- 
nungsverteilung erreicht wird, wodurch eine relativ ho- 
he Dauerfestigkeit erzielbar ist Das erfindungsgemaBe 
Verfahren mit einer Formanderung der Niete ist dem 
FlieBpressen ahnlich und kann bei jeder Temperatur 
durchgeftihrt werden. 

Die Form der Niete kann in einfachster Weise durch so 
die Durchmesser des Druckstempels zum Gegenstem- 
pel bestimmt werden. Bei gleichem Durchmesser der 
beiden Stempel wird ein zytindrisches Niet erzielt und 
bei einem kleineren Durchmesser eines der beiden 
Stempel ein Niet mit einem kegelfdrmigen Kopf herge- ss 
stellt 

Das Arbeiten im isostatischen Zustand wird ermog- 
licht durch den von unten kommenden Gegenstempel, 
wodurch eine Gegenkraft eingeleitet wird. Dies hat zur 
Folge. daB wesentlich sauberere Schnittkanten entste- eo 
hen. 

Der vom Niet verdrSlngte Werkstoff der Bleche fallt 
bei Entnahme der Nietstelle aus der Einrichtung vom 
Niet ab bzw. wird aus der Stempelhiilse ausgeworfen. 

Als Nietwerkstoff wird im wesentlichen der Werk- 65 
stoff verwendet. aus der die zu verbindenden Bleche 
entstehea Die Niete bestehen aus auf passende Lange 
gebrachte Drahtabschnitte. 
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Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in den 
Zeichnungen schematisch dargestellt und wird im fol- 
genden nlQier beschrieben. Es zeigen: 
Fig. 1 die zu verbindenden Bleche in einer Nietein- 
5 richtung im Schnitt, wobei die Bleche und das Niet einen 
Zustand vor der Durchfuhrung des Nietverfahrens auf- 
weisen und 

Fig. 2 eine Darstellung gemaB Fig. 1, wobei Bleche 
und das Niet nach der Durchfuhrung des Verfahrens 
10 gezeigtsind 

Die dargestellte Einrichtung 1 zur Durchfuhrung des 
Nietverfahrens umfaBt im wesentlichen eine untenlie- 
gende Stempelhiilse 2 mit einem Gegenstempel 3 sowie 
eine obenliegende Stempelhiilse 4 mit einem Druck- 
15 stempel 5. Zwischen den beiden Stempelhiilsen 2 und 4 
sind die zu verbindenden Bleche 6 und 7 eingespannt 

Wie Fig. 1 naher zeigt, ist das zylindrische Verbin- 
dungselement 8 zwischen den beiden Stempelhiilsen 4 
gelegen und der Druckstempel 5 preBt das Verbin- 

20 dungselement 8 gegen die Bleche 6 und 7. Der Gegen- 
stempel 3 steht unter Spannung und wird wahrend des 
Nietverfahrens gegen die Bleche 6 und 7 gepreBt, so daB 
ein isostatischer Zustand erreichbar ist, 

Der Druckstempel 5 weist beispielsweise in Fig. I ei- 
25 nen groBeren Durchmesser Dl mit einer Fliche Fl auf 
als der Gegenstempel D2 mit der Flache F4. 

Nach einer weiteren nicht gezeigten Ausfiihrung 
kann der Druckstempel aber auch einen gleichen 
Durchmesser und eine gleich groBe Flache wie der Ge- 
30 genstempel aufweisen. 

Bei einer Betatigung des Druckstempels 5 in Pfeilrich- 
tung und einer etwas grdBeren Gegenkraft aus dem 
gegenuberliegenden Stempel 3 wird das Verbindungs- 
element 8 durch die beiden Bleche 6 und 7 gedrttckt Das 
35 Verbindungselement 8 weist aufgrund der kleineren ge- 
geniiberliegenden Bohrung 9 der unteren Stempelhulse 
2 nach dem Durchdrucken durch die Bleche einen etwa 
kegelfdrmigen Setzkopf 10 auf, an den sich ein iiberste- 
hender Butzen 11 anschlieBt, der zylindrisch ausgefiihrt 
40 ist und aus dem unteren Blech 7 heraussteht 

Durch die Bedingung der beiden Stempel 5 und 3 von 
Fl > F4 ergibt sich in vorteilhafter Weise automatisch 
ein Senkkopf 10. Ein SchlieBkopf wird fertiggestellt. in- 
dem der Butzen 1 1 durch Abheben der unteren Stem- 
45 pelhulse 2 vom unteren Blech 7 in einem entstehenden 
Spalt durch den Gegenstempel 3 gestaucht wird. 

Patentanspriiche 

1. Nietverfahren zum Verbinden von Blechen mit- 
tels eines stiftartigen Verbindungselementes in ei- 
ner Einrichtung. die in Stempelhiilsen angeordnete 
Druckstempel aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Verbindungselement (8) im isostatischen 
Zustand der zu verbindenden Bleche (6 und 7) uber 
den Druckstempel (5) der Einrichtung (1) durch die 
Bleche (6 und 7) gedriickt wird und an einem Ende 
ein Setzkopf (10) und am gegeniiberliegenden Ende 
ein iiberstehender Butzen (11) bildet, der in einem 
nachfolgenden Verfahrensschritt zu einem SchlieB- 
kopf umgeformt wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zur Bildung des SchlieBkopfes die un- 
tere Stempelhulse (2) gegenuber dem Blech (7) ab- 
gezogen wird und im gebildeten Spalt zwischen 
dem Blech (7) und der Stempelhiilse (2) der Butzen 
(11) uber den Gegenstempel (3) zu einem SchlieB- 
kopf gestaucht wird. 
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3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB w^hrend des Ein- 
drOckvorganges des Verbindungselements (8) in 
die beiden Bleche (6 und 7) der Gegenstempel (3) 
eine annihemd gteich groBe Druckkraft auf die 5 
Bleche (6, 7) ausUbt wie der Dnickstempel (5) auf 
das Verbindungselement (8). 

4. Vorrichtung zur Durchfflhrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Niet- 10 
einrichtung (1) zwei Stempelhfllsen (2 und 4) urn- 
faBi, zwischen denen die zu verbindenden Bleche 
(6, 7) eingespannt sind und in den Stempelhiilsen (2 
und 4) jeweils ein Druckstempel (5) und ein Gegen- 
stempel (3) angeordnet sind. 15 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Druckstempel (5) zum Ge- 
genstempel (3) die Bedingung (Fl 2; F4bzw.Dl « 
D2) und die Stempelhulse die Bedingung (F2 F3) 20 
erfullen und das Verbindungselement (8) einen et- 
wa gleichbleibenden zylindrischen Durchmesser 
aufweist 

6. Vorrichtung zur Diu-chfiihrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren Anspruchen, dadurch 25 
gekennzeichnet, daB der Druckstempel (5) zum Ge* 
genstempel (3) die Bedingung (Fl ^ F4bzw.D1 > 
D2) und die StempelhQlse die Bedingung (F2 » F3) 
erfullen und das Verbindungselement (8) an der 
Setzkopfseite (Senkkopf 10) einen grdBeren 30 
Durchmesser aufweist ah an seiner SchlieBkopfsei- 
te(Butzenll). 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Ver- 35 
bindungselement (8) an seiner Kopfseite einen ke- 
gelfdrmigen Senkkopf (10) aufweist, der sich etwa 
durch beide Verbindungsbleche (6 und 7) erstreckt 
und ein aus den Biechen (6 und 7) herausstehendes 
zylindrisches Ende (Butzen 11) aufweist, das als 40 
SchlieBkopf verformbar ist 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Ver- 
bindungselement (8) aus einem Drahtstiick besteht, 45 
das aus einem etwa gleichen Werkstoff besteht wie 
die zu verbindenden Bleche (6 und 7) . 
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